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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Elektrischer Steckverbinder fur Koaxialkabel und Verfahren zu seiner Herstellung 

E ^ n f ? u ? 9 . b ? trlfft einen elektrischen Steckverbinder 
ffir Koax/aIkabel # bestehend aus einem Innenkontakt zur 

Ve^indungmitdemKa^be«nnenleiter,deraxiarinei 

Federarme begrenzte Offnung des Innenkontaktes steckbar 

ist, und aus einem AuBenkontakt zur Verbindung mit dem 

KabelauBenlelter. Mit diesem konnen am kabefseitigen Ende 

des Aufcenkontaktes angeordnete Krallen durch im wesent- 

hchen radial nach innen erfolgendes Blegen in Verbindung 

gebracht werden, indem ein die Krallen verbiegendes 

Schraubelement auf einer AuBenhulse aus Isoliermaterial 

angezogen wird wobei gleichzeitig zwei auf gleicher Achse 

negende Isolierkdrper axial zueinander verstellt werden, um 

aaoei an einem Isolierkdrper angeordnete Druckarme mit- 

tels einer am anderen Isolierkdrper befindfichen, mit den 

pruckarmen zusammenarbeitenden Konusflache gegen die 

Federarme zu drucken und diese den Kabefinnenleiter fest- 
kiemmen zu lassen. Ein besonders einfach auf gebauter und 
11^f Se : n ^ < ? e ? au J omat,sch herstellbarer Steckverbinder 
22l£^* d9 i die b^en isolierkdrper form- 

1 «Ro!t 9 miteinander verbunden sind und daS der einteilige 
^iBenkontakt aus zwei zusammenhangenden, die Isolier- 
korper umgebenden Schalen besteht 
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Patentanspruche 



1. Elektrischer Steckverbinder fQr Koaxialkabel, 
bestehend aus einem Innenkontakt (1) zur Verbin- 
dung mit dem Kabelinnenleiter. der axial in erne 
durch Federarme (tb) begrenzte Offnung des In- 
nenkontaktes steckbar ist und aus einem AuBen- 
kontakt (5) zur Verbindung mit dem KabelauBen- 
leiter. mit dem am kabelseitigen Ende des AuBen- 
kontaktes vorgesehene Krallen (5b) durch im we- 
sentlichen radial nach innen erfolgendes Biegen in 
Verbindung bringbar sind. indem ein die Krallen 
biegendes Schraubelement (6) auf einer AuBenhQl- 
se (7) aus Isoliermaterial in einer Richtung verdreht 
wird, wobei gleichzeitig zwei auf gleicher Achse (3) 
liegende Isolierkdrper (Z 4) axial zueinander ver- 
stellt werdenoim dabei an einem Isolierkdrper (4) 
angeordnete Druckarme (4b) mittels einer am an- 
deren Isolierkdrper (2) befindlichen, mit den 
Druckarmen zusammenarbeitenden Konusflache 
(2c) gegen die Federarme zu drQcken und diese den 
Kabelinnenleiter festklemmen zu lassen, dadurch 
gekennzeichnet, daB die beiden Isolierkdrper (2, 4) 
formschlQssig miteinander verbunden sind und daB 
der einteilige AuBenkontakt (5) aus zwei zusam- 
menhangenden, die Isolierkdrper umgebenden 
Schaien(lla, 116) besteht 

2. Steckverbinder nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Isolierkdrper (2. 4) Qber eine 
Rastverbindung (2a, 4a) zusammengehalten wer- 
den, die eine axiale Relativbewegung der Isolier- 
kdrper zulSBt und mit einem Anschlag (4a) die 
grdBtmdgliche Verstellbewegung des einen Isoiier- 
korpers relativ zum anderen Isolierkdrper in einer 
Richtung begrenzt. 

3. Steckverbinder nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB der Anschlag als ein an einem 
der Isolierkdrper (4) umlaufender Wulst (4a) ausge- 
bildet ist hinter den Rastnasen (2a) von am anderen 
Isolierkdrper (2) befindlichen. federnd auslenkba- 
ren Fingern (2b) fassen. 

4. Steckverbinder nach einem der AnsprQche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet. daB die Verbindung 
zwischen den Isolierkorpern (2. 4) so ausgelegt ist, 
daB die Druckarme (4b) standig an der Konusflache 
(2c) anliegen und die beiden Isolierkdrper in Bezug 
auf deren gemeinsame Achse (3) zentrieren. 

5. Verfahren zur Herstellung eines elektrischen 
Steckverbinders nach einem der AnsprQche 1 bis 4 f 
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte: 

a) Zur Herstellung des AuBenkontaktes (5) 
wird ein Rohling (II) einschlieBlich der nach- 
folgend zur Bildung der Krallen (5b) und des 
halsenfdrmigen Kontaktteils (5a) zu verfor- 
mendenTeile aus einem flachen Materialstrei- 
fen(10)gestanzt 

b) aus diesem Stanzteil (II) werden im wesent- 
licheh zwei zusammenhangende, nebeneinan- 
derliegende Schalen (11a. tlb) geformt 

c) in eine der Schalen (Ua, lib) werden die 
vorab formschlQssig verbundenen Isolierkdr- 
per (2. 4) gelegt wobei sich in einem der Iso- 
lierkdrper (2) der Innenkontakt (1 ) befindet, 

d) die andere Schale (iib) wird Uber die Iso- 
lierkdrper (2.4) gebracht, urn den hQlsenfdrmi- 
gen AuBenkontaktteil (5a) zu bilden, 
c) die Krallen (5b) werden wahlweise bci ei- 
nem der vorerwahnten Verfahrensschritte 



oder in einem gesonderten Arbeitsgang nach 
dem Verfahrensschritt d. ausgeformt und 
f) anschlieBend werden die AuBenhQlse (7) und 
das Schraubelement (6) montiert 

3 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen elektrischen Steckver- 
binder fQr Koaxialkabel. bestehend aus einem Innen- 
io kontakt zur Verbindung mit dem Kabelinnenleiter, der 
axial in eine durch Federarme begrenzte Offnung des 
Innenkontaktes steckbar ist, und aus einem AuBenkon- 
takt zur Verbindung mit dem KabelauBenleiter, mit dem 
am kabelseitigen Ende des AuBenkontaktes vorgesehe- 
15 ne Krallen durch im wesendichen radial nach innen er- 
folgendes Biegen in Verbindung bringbar sind. indem 
ein die Krallen biegendes Schraubelement auf einer Au- 
BenhQlse aus Isoliermaterial in einer Richtung verdreht 
wird, wobei gleichzeitig zwei auf gleicher Achse liegen- 
20 de Isolierkdrper axial zueinander verstellt werden, urn 
dabei an einem Isolierkdrper angeordnete Druckarme 
mittels einer am anderen Isolierkdrper befindlichen, mit 
den Druckarmen zusammenarbeitenden Konusflache 
gegen die Federarme zu drQcken und diese den Kabelin- 
25 nenleiter festklemmen zu lassen. Weiterhin betrifft die 
Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines solchen 
Steckverbinder.^ 

Steckerverbinder dieser Art sind beispielsweise aus 
der deutschen Patentschrift 24 25 070 bekannt und kdn- 
30 nen je nach Art ihrer Kontakte und Formgebung bei- 
spielsweise als Stecker oder als Kupplung ausgebildet 
und verwendet werden. Sie sind zwar normalerweise in 
ihrer Funktion und Anwendung einwandfrei. ein gewis- 
ser Nachteil ist aber in ihrem doch noch recht kompli- 
35 zierten Aufbau und in der somit aufwendigen Montage 
der Bauteile zu sehen. so daB eine aus kostengrunden 
erwQnschte Automatisierung der Herstellung bisher 
nicht ohne weiteres mdglich ist 

Die Aufgabe der Erfindung besteht dementsprechend 
40 in der Schaffung eines vergleichsweise einfach aufge- 
bauten Steckverbinders, der auch die Mdglichkeit eines 
weitgehend automatisierten und damit kostengQnstigen 
Herstellungs- und Montageverfahrens bietet Weiterhin 
soil ein vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung eines 
45 solchen Steckverbinders vorgeschlagen werden. 

Zu diesem Zweck wird der eingangs erwahnte Steck- 
verbinder erfindungsgemSB so ausgebildet, daB die bei- 
den Isolierkdrper formschlQssig miteinander verbunden 
sind und daB der einteilige AuBenkontakt aus zwei zu- 
50 sammenhangenden, die Isolierkdrper umgebenden 
Schalen besteht. 

Aufgrund der formschlussigen Verbindung der Iso- 
lierkdrper kdnnen diese montagefertig einschlieBlich 
des in einem der Isolierkdrper steckenden Innenkontak- 
55 tes vorbereitet und bei einem bestimmten Verfahrens- 
schritt in den Montagevorgang eingefQhrt werden, ohne 
daB die sonst gegebene Gefahr besteht daB sich die 
Isolierkdrper bei der Handhabung voneinander ldsen* 
Auch wird standig eine genaue axiale Ausrichtung der 
60 Isolierkdrper insbesondere dann gewahrleistet, wenn 
die Verbindung zwischen diesen Isolierkdrpern so aus- 
gelegt wird, daB die Druckarme standig an der Konus- 
flache anliegen und die Isolierkdrper in Bezug auf dcrcn 
gemeinsame Achse zentrieren. 
b5 Im Qbrigen solltcn die Isolierkdrper Qber cine Rast- 
verbindung zusammengehalten werden, die cine axiale 
Relativbewegung zulaBt und mit einem Anschlag die 
grdBstmdgliche Verstellbewegung des einen Isolierkdr- 
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pers relativ zum anderen^WIierkdrper in einer Rich 
tung begrenzt Der Anschlag kann als ein an einem der 
Isolierkdrper umlaufehder Wulst ausgebildet sein, hin- 
terdcn Rastnasen von am anderen Isolierfcdrper belmd- 
lichcn, fedcrnd auslcnkbaren Fingern fasscn. 

Der AuBcnkontakt bestehl insgesamt aus einem 
StOck. so daB die bisher ublichc mehrteilige Ausbildung 
dieses Kontaktes entfallt und hierdurch einerseits der 
Zusammenbau des Steckverbinders vereinfacht und an- 
dererseits Kosten gespart werden. zumal man den Au- 
Benkontakt nunmehr vollstSndig auf der Basis eines bil- 
ligen Stanzteiles herstellen kann, wobei das StanzteiJ 
nach entsprechender Formgebung im wesentlichen wie 
zwei zusammenhangende, eine HOIse bildenden Schalen 
die Isolierkdrper umfassen kann. 

1m Qbrigen wird das Verfahren zur Herstellung bzw. 
zur Montage des Steckverbinders zweckmaBigerweise 
in folgenden Verfahrensschritten ablaufen: 
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15 



a) Zur Herstellung des AuBenkontaktes wird ein 
Rohling einschHeBIich der nachfolgend zur Bildung 
der Krallen und des haisenformigen Kontaktteils 
zu verformenden Telle aus einem flachen Material- 
streifen gestanzt, 

b) aus diesem Stanzteil werden im wesentlichen 
zwei zusammenhangende, nebeneinanderliegende 
Schalen geformt, 

c) in eine der Schalen werden die vorab formschlus- 
sig verbundenen Isolierkdrper gelegt, wobei sich in 
einem der Isolierkorper der Innenkontakt befindet, 

d) die andere Schale wird Qber die Isolierkorper 
gebracht. urn den hQlsenfdrmigen AuBenkontakt- 
teilzu bilden, 

e) die Krallen werden wahlweise*bei einem der vor- 
erwahnten Verfahrensschritte oder in einem geson- 
derten Arbeitsgang nach dem Verfahrensschritt d 
ausgeformt, und 

0 anschlieBend werden die AuBenhDlsen und das 
Schraubelement montiert. 
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeich- 
nung naher eriautert Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen als Sleeker aus- 
gebildeten Steckverbinder, 

Fig. 2 schematisch und vereinfacht eine Vorrichtung 
zur Herstellung und Montage des Steckverbinders und 

Fig. 3 bis 6 Ergebnisse verschiedener Verfahrens- 
schritte bei der Herstellung des AuBenkontaktes in 
Stirnansicht 

Der grundsatzliche Aufbau, die Funktion und die An- 
wendung eines Steckverbinders der zur Diskussion ste- 
henden Art sind weitgehend bekannt (DE-PS 24 25 070), 
so daB nur die im Zusammenhang mit der Erfindung 
wesentlichen Teile beschrieben werden sollen, und zwar 
am AusfQhrungsbeispiel eines Steckers. 

Der Innenkontakt 1 ist am auBeren Ende als Stift la 
ausgebildet und tr&gt am anderen Ende Federarme 16, 
die in bekannter Weise gegen den Innenleiter des nicht 
weiter dargesteJIten und gemafl Fig. 1 von rechts in den 
Sleeker einzufuhrenden Koaxialkabels anliegen. Im 
Obngen sitzt der innenkontakt 1 fest in einem Isolier- 
korper 2, der in formschlQssigem Eingriff mit einem wei- 
teren, auf gleicher Achse 3 liegenden Isolierkdrper 4 
steht. 



Ben gerichteten Wulst 4a des anderen Isolierkorpers 4 
greifen. Zum Verbinden der beiden Isolierkdrper wer- 
den diese im Bezug auf die Langsachse 3 ausgerichtet 
und so gegeneinander bewegt daB unter Aufspreizen 
der Finder 2b die Rastnasen 2a Qber den Wulst 4a giei- 
ten und dann hinter dem Wulst nach innen schnappen. 
Die gegeneinander aniiegenden Flachen der Rastnasen 
und des Wulstes werden zweckmaBigerweise eben und 
radial verlaufend ausgebildet. damit eine haltbare Ver- 
bindung entsteht, die ein unbeabsichtigtes Trennen der 
beiden Isolierkdrper sicher verhindert 

Die so geschaffene Verbindung bildet weiterhin einen 
Anschlag. der die grSBstmdgliche Verstellbewegung im 
Sinne eines Auseinanderziehens bzw. Trennens der bei- 
den Isolierkdrper begrenzt, wahrendeine Bewegurig im 
Sinne einer Annaherung der Isolierkdrper zugelassen 
wird und diese Bewegung dann ihre Grenze findet 
wenn die am Isolierkdrper 4 befindlichen Druckarme 4b 
so weit an der Konusfiache 2c entlanggleiten und nach 
innen gebogen werden. daB sie die Federarme tb fest 
auf den Innenleiter des Kabels gepreBt haben. 

Im Qbrigen wird die Verbindung zwischen den Isolier- 
kdrpern 2, 4 so ausgeiegt, daB die Druckarme 4b standig 
an der Konusfiache 2c anliegen und die beiden Isolier- 
kdrper in Bezug auf deren gemeinsame Achse 3 zentrie- 
ren. Dies hat den Vorteil. daB die beiden Isolierkdrper 
vormontiert werden kdnnen und in stets ausgerichteter 
Lage bei einem bestimmten Verfahrensschritt in das 
Verfahren zur Herstellung des Steckverbinders ein- 
30 wandfrei eingefQhrt werden kdnnen. 

Der AuBenleiter 5 umgibt den Innenkontaktteil \a 
und den Isolierkdrper 2 im wesentlichen in Form einer 
geschlossenen HOIse, wobei der Innenkontaktteil 1 a und 
der vordere AuBenkontaktteil 5a in ihren Durchmes- 
sern natQrlich auf die genormten MaBe abgestimmt sind. 
An dem nach der Zeichnung rechten Ende tragt der 
AuBenkontakt 5 beispielsweise vier Krallen 5b. die in- 
nen an einer gewdlbten Fiache des Isolierkdrpers 4 und 
auBen an der Konusfiache 6a einer als Schraubelement 
dienenden Oberwurf mutter 6 anliegen. die mit einer Au- 
BenhOIse 7 verschraubt ist Die Teile 6 und 7 bestehen 
aus Isoliermaterial. 

Durch Anziehen der Oberwurfm utter werden die 
Kraflen 5b nach innen gebogen. so daB sie in die Schir- 
mung des Kabels eingreifen und mit dieser in Kontakt 
gelangen werden. Gleichzeitig wird der Isolierkdrper 4 
axial in Richtung auf den anderen Isolierkdrper 2 ver- 
stellt. wodurch in bekannter Weise und wie auch schon 
beschrieben die Federarme la in engen Kontakt mit 
so dem Kabelinnenleiter gelangen. 

Die Vorrichtung zur Herstellung und Montage des 
Steckers besteht gemaB Fig. 2 aus einem Stanz- und 
Biegeautomaten 8. Der Stanze 9 wird ein flacher Metall- 
streifen 10zugefuhrt,um taktweise Stanzteile 11 (Fig. 3) 
herzustellen, wobei ein Stanzteil als weiter zu verfor- 
mender Rohling fflr die Anfertigung eines AuBenkon- 
taktes 5 dient Wie die Darstellung in Fig. 2 erkennen 
laBt. weist dieser Rohling auch die Teile auf. aus denen 
spater die vier Krallen 5b und der hOlsenfdrmige Teil 5a 
60 des AuBenkontaktes geformt werden sollen. 

Dann wird das Stanzteil 11 in einer mit mehreren 
Werkzeugen ausgestatteten Biegevorrichtung 12 zu 
zwei zusammenhangenden Schalen 11a, iib gebogen 
bzw. gepreBt, die nebenetnanderliegen und zur gleichen 
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tisch der Biegevorrichtung 12 zugefohrt und in dieser in 
^re-d- S^h«l« 1 la eingelegt werden. SchheBlicn 

und Qber die isolierkorper Z .4 geformt » 

Re 6 gezeigte Produkt mit einem .m wesentlichen hDl- s 

senformigenAuBenkontaktSentsteht. 

We Sen 56 k6nnen anschlieBend .n e,nem ge»n- 
derten Arbeitsgang durch Biegen oder Pressen im Vor- 
JcSgVtS "indie gewOnschte Form jtacta 
den obwohl es zweckmaBiger sem wild, die KraUen io 
Sch bd einem der vorher beschriebenen Verfahrens- 
tS£Z& Xuformen also beispielswefce be.m B,e- 
g endesStanzteilesllindieFonflnachRg.4. 

Die anschlieBende Montage der AuBenhulse 5 und 
derCberwurfmutter 6 kann bei entsprechender Ausle- is 
i.na ^ Vorrichtung ebenfalLs automausch durchge- 
SS JSdKShi im Prinzip nur relativ emfache 
Steck- und Schraubvorgange erforderlich sind 

AhJhlieBend wird noch darauf hmgewiesen. daB d e 
DrucSme dS Konus fur deren radiale VersteUung. die 20 
RniT Tt den Rastnasen und der hiermit zusammenar- 
SndTwulst abweichend von der Darstellung auch 
am jeWils anderen Isolierkorper vorgesehen werden 
f«!,;Xn AiiBerdem kann man mit den erfindungsgema- 
KrMertoalen nTc^nurStecker.sondemauch Kupp- 25 
SSSfSSdSlSten elektrische Steckverbinder her- 
stellen. 
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